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en marche »
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La racle a-t-elle vraiment une valeur ajoutée ?

• Pieter DEWAELE (ROLFMEYER - TKM FRANCE)
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Pieter Dewaele
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En impression flexo, 5 principaux problèmes liés à la racle peuvent apparaître :

– Scoring lines (stries sur anilox)

– Back doctoring (suralimentation)

– Usure trop rapide de la racle

– Engraissement du point (dot gain)

– Sécurité



1. SCORING LINES (stries sur anilox)

Lignes qui apparaissent sur la surface du cylindre anilox.

Causes :

- lames acier ou plastique de basse qualité, 

- particules dures dans l’encre ou dans la chambre, 

- état de surface de l’anilox,

- …

Solutions :

RMB OptiPrint FlexoTip

Convention nationale de la Flexo – 10 juin 2010 



Problème :

Il y a une accumulation d‘encre sur la racle de 

fermeture (d‘étancheité) surtout à haute vitesse 

en emballage flexible.

2. Back doctoring (Suralimentation)
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Utiliser une racle sans biseau constant 

mais avec les spécifications suivantes :

RMB OptiPrint FlexoTip :

• zone de contact très lisse (anti adhérante)

• pas de copeaux d’acier

• impression immédiatement propre

• moins de pression sur la racle nécessaire

Recommandation de W&H : 

Essuyage : FlexoTip : épaisseur 0.30 mm

Fermeture : FlexoTip: épaisseur 0.15 mm

Toujours en FlexoTip 

(si utilisation de racle à biseau, risque de « scoring lines »!!)

Effet anti-adhésif de la FlexoTip

(mise au point avec W&H)

Back Doctoring –

suralimentation 

Solution :
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Mesures avec les paramètres suivants:

Encre à l’eau

Vitesse; 7’000 feuilles / heure
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Durée de vie d'une lame RMB DuroBlade 

sur Bobst MasterFlex
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Notre principale solution : une racle céramique RMB DuroBlade

3. Usure trop rapide de la racle ?

Nota : nous fabriquons des racles aux performances interm®diaires (PowerPrint, é)
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4. Engraissement du point : la solution RMB FlexoTip

TEST DFTA Juillet 2008

4 racles testées. Meilleur résultat obtenu avec racle 2.

Racle 1 - 25 x 0,20 / L 0,07 / 1,3 mm

Racle 2 - OptiPrint 25 x 0,20 Flexotip

Racle 3 - MeyerPrint 25 x 0,30 Flexotip

Racle 4 - MeyerPrint 25 x 0,15 Flexotip

Simec 320 / 6,8 with 200 m/min
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Problème:

En flexo le % de trame sur le 

cliché augmente en 

impression

Solution:

- Nous pouvons prouver en 

utilisant une bonne racle 

(bon raclage) que 

lôengraissement du point se 

réduit.
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RMB DuroBlade : peu coupante (car usure très faible et lente)

RMB FlexoTip : coupe 2 X moins qu’une racle à biseau

5. Sécurité

Problème : racles acier réputées tranchantes après utilisation

Solution : utiliser une racle sans biseau constant (ces dernières ont été 

créées pour l’impression hélio)
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